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ВПЛИВ КУТА  НА СФОРМОВАНУ ЗА РІЗНИМИ 
ГЕОМЕТРИЧНО-МАТЕМАТИЧНИМИ МОДЕЛЯМИ ШОРСТКІСТЬ 
ЦИЛІНДРИЧНИХ ПОВЕРХОНЬ 
 
Проаналізовано літературні джерела, присвячені впливу режимів різання та 
геометричних параметрів різальних елементів на висоту мікро нерівностей профілю 
циліндричних поверхонь [1-4]. 
Виявлено, що у залежностях, які визначають параметри шорсткості Ra  і Rz не 
висвітлено впливу кута нахилу головної різальної кромки  на ці параметри якості 
поверхні. Встановлено, що тільки в [5] подані значення кута , які знаходяться в 
границях 4515 , а також відзначено, при його збільшенні шорсткість і 
складові сил різання zP  і yP збільшуються, а XP  – зменшується. Великі значення  (до 
45
0
) рекомендовано призначати при високій жорсткості системи ВПІД, в умовах 
перервного різання, нерівномірного припуску і обробки високоміцних сталей, коли 
навантаження на різальну кромку велике.  
Показано, що при обробці внутрішніх циліндричних поверхонь глибоких отворів з 
використанням спеціальних інструментів [6] (зенкерів, розточувальних головок) 
необхідно забезпечити заданий напрям сходу стружки, що реалізується вибором 
певного значення кута . Враховуючи те, що висота мікронерівностей профілю 
обробленої поверхні формується в результаті контактів головної (ГРК) та допоміжної 
(ДРК) різальних кромок з обробленою поверхнею [1] додатнє чи від’ємне  зміщує 
точку контакту вище або нижче центра обертання деталі і відбувається спотворення 
профілю отриманих мікронерівностей, а відповідно і зміюється їх висота.  
Для п’яти геометрично-математичних моделей, розглянутих в [1] запропоновані 
залежності для визначення висоти мікро нерівностей профілю з врахуванням впливу  
на їх величину.  
Запропоновані залежності дадуть змогу більш точно визначити висоту 
мікронерівностей профілю обробленої поверхні, що зменшить похибку між 
теоретичними розрахунками і практикою. 
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